Влияние технологии изготовления пильных дисков на плоскостность by Лоза, Елена Анатольевна & Лоза, Олена Анатоліївна
КОНФЕРЕНЦИЯ «УНИВЕРСИТЕТСКАЯ НАУКА -2009»   МЕХАНИКО-_МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫЙ Ф--Т 
 
 6 
С целью улучшения эксплуатационных характеристик и 
повышения срока службы шлаковозов, на кафедре МОЗЧМ был 
выполнен анализ условий работы и основных дефектов шлаковоза в 
целом, и составных его  частей. При этом установлено, что шлаковозы, 
применяемые для доменного и сталеплавильного производства, 
работают в различных условиях, что и обуславливает различие 
дефектов их основных деталей. Величина тепловых нагрузок в 
значительной степени зависит от времени оборота  шлаковоза. Анализ 
конструктивных решений по усовершенствованию шлаковозов по 
литературным и патентным данным показал, что требования, 
предъявляемые к шлаковозам, уже много лет остаются без изменения. 
Однако шлаковозы даже одного завода - изготовителя показывают  
неодинаковый срок службы, который может отличаться в 2-3 раза. В 
то же время, за счет усовершенствования конструкции серийно 
выпускаемых шлаковозов возможно обеспечить уменьшение уровня  
внутренних напряжений в металле и затормозить трещинообразование 
на рабочей поверхности основного рабочего элемента – чаши 
шлаковоза. Комплексный подход решения данной проблемы 
заключается в том, что нужно вносить изменения в конструкцию и 
технологию изготовления чаш, учитывая при этом особенности их 
дальнейшей эксплуатации. 
Дальнейшее совершенствование конструкции шлаковозов 
позволит обеспечить значительную экономию финансовых средств, и 
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Пильные диски являются основным сменным оборудованием, от 
надежности  работы которого зависит качество получаемого сортового 
проката. Срок службы дисков и качество резки во многом 
определяются технологией изготовления и подготовки их к работе. 
Технология изготовления дисков пил горячей резки за последние годы 
практически не претерпела изменений и не отличается от той, которая 
применялась 30-40 лет назад. Предложено в технологию изготовления 
дисков  ввести дополнительную операцию по их упрочнению с целью 
повышения срока службы дисков. Универсальным способом 
повышения ресурса дисков, уменьшающим склонность к 
терщинообразованию, является поверхностное пластическое 
КОНФЕРЕНЦИЯ «УНИВЕРСИТЕТСКАЯ НАУКА -2009»   МЕХАНИКО-_МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫЙ Ф--Т 
 
 7 
деформирование впадин зубьев (ППД). Проведенные ранее 
исследования позволили установить два вида наиболее эффективной 
упрочняющей обработки: 1) поверхностное пластическое 
деформирование острой кромки  впадины зубьев конусом;  2) боковая 
накатка поверхности роликами. 
Выполнена оценка влияния предложенной обработки на 
плоскостность диска. В данном исследовании экспериментально 
проверено предположение о том, что поверхностное пластическое 
деформирование периферии диска может привести  к увеличению 
торцевого биения (для двух наиболее эффективных обработок). Было 
исследовано несколько десятков дисков с замером торцевого биения 
до и после их обработки по различным режимам. В ходе исследования 
об изменении состояния диска после каждой операции судили по 
кривым распределения торцевого биения, полученных в результате 
замеров.  
В результате проведения экспериментов установлено, что в 
отличие от боковой накатки, поверхностное пластическое 
деформирование боковой грани впадины вызывает изменения  в 
небольшом объеме металла, носит дискретный характер и не 
оказывает влияния на изменение плоскостности диска. При этом 
поверхностное пластическое деформирование после десятикратной 
обкатки диска существенно изменяет его  исходную геометрическую 
форму. В результате двухсторонней накатки диска происходит 
перераспределение торцевого биения диска. Этот процесс зависит от 
ряда факторов (силы прижатия роликов, его геометрических 
параметров, состояния пильного диска и его  материала, 
термообработки и пр.). 
Методом множественного корреляционного анализа выполнена 
оценка влияния боковой накатки поверхности диска  на величину 
торцевого биения после обработки. Статистическими исследованиями 
установлено, что коэффициенты корреляции велики, и величина 
торцевого биения после обработки во многом зависит от исходного 
состояния диска и последующих накаток.  Эти исследования позволили 
сделать вывод о том, что накатку боковой поверхности можно применять для 
дисков, у которых исходное торцевое биение не превышает 3-4 мкм.  
Проведенное исследование показало, что по своей эффективности оба 
способа упрочнения пильных дисков близки. Однако с учетом конечных 
показателей плоскостности диска и длительности цикла его подготовки, более 
приемлемым является метод поверхностного пластического деформирования 
острых кромок граней впадин. Рекомендовано усовершенствовать технологию 
изготовления дисков введением  дополнительной операции по ППД острых 
кромок. 
 
